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® Verfahren zur Herstellung eines Haftverschlufcteiles 

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Haftver- 
schluRteflBs mit einer Vielzahl von efnstuckig mit einem 
Trager (17) ausgebildeten Verhakungsmitteln, bei dem ein 
thermoplastischer Kunststoff dem Spalt zwischen einem 
Druckwerkzeug (3) und einem Formwerkzeug (5) zuge- 
fuhrt wind, bei dem als formgebendea Element am Form- 
werkzeug (5) ein durchgehende Hohlraume aufweisendes 
Sieb (11) verwendet wird und bei dem die Vcrhakungs- 
mittel dadurch gebildet werden, daS der thermoplasti- 
sche Kunststoff in den HohlrSumen des Slebes (11) zu- 
mindest teilwelse emartet, wird ein soldi es Formwerk- 
zeug verwendet, das an der vom Druckwerkzeug (3)abge- 
kehrten Seite des Slebes (11) ein mft dessen Hohlrau men 
zusammenwirkendeszweitesfbrmgebendes Element (13) 
aufweist, durch das der thermoplastische Kunststoff ge- 
formtwird, 
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Bcschreibung 



Bei einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel wird als an 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines der Innenseite des Siebes angeordnetes zweites formgeben- 

HaftverschluBteiles mit einer Vielzahl von einsttickig mit ei- des Element ein inneres, zweites Sieb verwendet Wild die 

nem Trager ausgebildeten Verhakungsmitteln in Form von 5 Grtifie des Querschnitts der Offnungen des inneren, zweiten 

endseitige Verdickungen aufweisenden Stengeln, bei dem Siebes etwas groBer gew&hlt als die QuerschnittsgroBe der 

ein thermoplasdscher Kunststoff in plastischem Oder fliissi- Hohlraume des erstec Siebes, so warden beim Einfiillen des 

gem Zustand dem Spalt zwischen einem Druckwerkzeug Kunststoffes endseitige Verdickungen der Stengel gebildet. 

und einem Fortnwerkzeug zugefUhrt wild und diese so an- Der Querschnittsunterschled ist so gewahlt, daB das Auszie- 

getrieben werden, daB der Trager im Spalt gebildet und in 10 hen der Stengel nach Erharten oder teilweisem Erharten des 

einer Transportrichtung gefQidert wird, bei dem als forrage- Kunststoffes ohne Schwierigkeit erfoigen kann. Auch bei 

bendes Element am Fortnwerkzeug ein durchgehende Hohl- den Hohlraumen des zweiten Siebes ist keine aufwendige 

raume aiifweisendes Sieb verwendet wird und bei dem die Bearbeitung zur Bildung abgerundeter Rander erforderlich. 

Verhakungsnrittel dadurch gebildet werden, daB der thermo- Bei einem weiteren AusfQhrungsbeispiel ist als an der In- 

plastische Kunststoff in den Hohlraumen des Siebes zuiiiin- is nenseite des Siebes angeordnetes zweites formgebendes 

dest teilweise erfaartet. Element eine rait VorsprUngen, welche sich in die Hohl- 

Ein Verfahren dieser Art ist bereits in der raume des Siebes erstrecken, versehene Folie vorgesehen, 

DE 196 46 3 18 A 1 als bekannt aufgexeigt Als Anwen- woduxcb beim Einfiillen des thermoplastischen Kunststoffes 

dungsmoglichkeit eines in dieser Art hergestellten Haftver- Verdefungen in den Enden der aus dem Kunststoff gef orra- 

schluBteiles wird insbesondeie die Bildung eines Haftver- 20 ten Stengel erzeugt werden. Dadurch, daB anstelle von end- 

schlusses fur Babywindeln oder fiir Krankenhauskleidung seitigen Verdickungen Vertiefungen in den gebildeten Sten- 

offenbart Fiir eine Verwendung in Haftverschldssen derarti- geln erzeugt werden, ergibt sich der Vorteil des auBerst ein- 

ger Kleidungsstiicke benGtigt man eine reiativ hone Anzahl fachen Ausformens, ohne daB eine besondere Ausziehkraft 

von Verhakungsmitteln pro cm 2 . Dies fuhrt bei dem bekann- zur Anwendung gebracht werden mtlBte. 

ten Verfahren zu sehr hohen Herstellungskosten fiir das 25 Sowohl bei dem Beispiel der Bildung endseiu'ger Verdik- 

Formwerkzeug, welches, der hohen Anzahl von Verha- kungen als auch der \fcrgehensweise der Ausbildung endsei- 

kungsmiUeln entsprechend, ein Sieb mit einer entsprechend tiger Vertiefungen in den Stengeln laBt sich durch eine eu> 

groflcn Anzahl von Hohlraumen pro cm 2 erforderlich macht. fache mechanische Umformung, mittels eines beheizten 

Urn zu gewlihrleisten, daB am a 1 uBeren Ende der in den Sieb- oder unbeheizten Kalanders, d. h. ohne daB ein Schmelzvor- 

hohlraumen durch den dngedriickten Kunststoff gebildeten 30 gang stattfinden muBte, an den wie zuvar beschrieben vor- 

Stengel endseitige Verdickungen ausgebildet werden kon- bereiteten Stengelenden die bei HaftverschluBteilen ge- 

nen, ist es bei dem bekannten Verfahren zudem erforderlich, wunschte, vorteilhafte Pilzform der endseitigcn Verdickun- 

daB die Siebhohlraume an ihren Ran dem, zumindest auf der gen erreichen. 

vom Druckwerkzeug abgekehrten Seite, nach innen verlau- Durch Wahl der Querschnittsformen der Hohlraume der 

fende Radien aufweisen. Durch diese Radien werden beim 35 Siebe und/oder der Form der \fcrsprtlnge am zweiten form- 

Fullen mit dem Kunststoff an den Stengeln bereits endsei- gebenden Element lassen sich die endseitigen Verdickungen 

tige Verdickungen, zumindest ansatzweise, ausgebildet der Stengel nicht nur in Form von abgeflachten oder kon- 

Die hierfiir erforderlich Formgebung der sehr grofien An- kave Vertiefungen aufweisenden Pilzkopfen ausbilden, son- 

zahl der Hohlraume des Siebes, was durch Atzen, Galvani- dern auch in Form von Mehrecken oder in Sternform. 

sierenoder mittels Laserbearbeitung erfoigen kann, fUhrtzu 40 Gegenstand der Erfindung ist auch ein Flachenhaftver- 

hohen Herstellungskosten. Der Erfindung liegt die Aufgabe schluB, der die Merkmale des Anspruches 12 aufweist. 

zugrunde,ein Verfahren dieser Art zu schaffen, das mit einer Im folgenden wird die Erfindung anhand von in der 

demgegenaber einfacher und billiger herstellbaxen Verfah- Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispieien nSher er- 

renseinrichtung und sornit rationeller durchgefiihrt werden lautert. Es zeigen: 

kann. 45 Fig. 1 eine stark schematisch vereinfacht und teils ge- 

Bei einem Verfahren der eingangs genannten Art ist diese schnitten gezeichnete Seitenansicht einer Vorrichtung zur 

Aufgabe erfindungsgemSS dadurch geittst, daB ein solches IXirchfllhrung des erfindungsgernSBen Verfahrens; 

Formwerkzeug verwendet wind, das an der vom Druckwerk- Fig. 2 eine perspektivische Darstellung zweier ineinan- 

zeug abgekehrten Seite des Siebes ein mit dessen HotuViu- dergeschobenex Siebe mit zur Verdeutlichung in Qbertriebe- 

men zusammenwirkendes zweites formgebendes Element SO ner GrdBe bereichsweise dargestellten, durch die Siebttff- 

aufweist, durch das der thermoplasdsche Kunststoff im Be- nungen gebildeten Hohlraumen; 

reich der auBeren Enden der Stengel geformt wird. Fig. 3 cinen schematisch vereinfachten Langsschnitt des 

Durch die Verwendung eines zweiten formgebenden Ele- Abschnitts einer Formwalze mit ineinandetgeschobenen 

mentes fur die endseitige Gestaltung der Stengel sind an die Sieben gemfiB Fig. 2; 

Geometrie der Offnungen des Siebes keine besonderen An- 55 Fig. 3a bis 3c in vergroBertem MaBstab gezeichnete 

forderungen zu steilen, insbesondere ist die Form und Be- Querschnitte verschiedener Formen von durch die Sieboff- 

schaffenheit des endseitigen Bereichs der vom eingefllllten nungen der ineinandergeschobenen Siebe gebildeten Hohl- 

Kunststoff gebildeten Stengel nicht von randseitigen Radien raume; 

der Sieboffhungen abhUngig. Es ergibt sich der Vbrteil der Fig. 4 eine abgebrochen gezeichnete Schrdttdarstellung 

einfacheren und billigeren Herstellung des Siebes. go eines Kalanders zur endseitigen mechanischen Verfocmung 

Druckwerkzeug und Formwerkzeug konncn, wie bei dem von an einem Kunststofftrager gebildeten Stengeln; 

erwShnten, bekannten Verfahren, als Druckwalze bzw. Fig. 5a bis 5i Draufsichten, die Beispiele fur Quer- 

Formwalze vorgesehen sein, die entsprechend angetrieben schnittsformen von Siebhohlraumen in ubertriebenem Grtt- 

sind, so daB zwischen ihnen ein FSrderspalt gebildet wird, BenmaBstab zeigen, wobei mit gestrichelten Linien die Urn- 

durch den der Trager in TVanspornichtung bewegt wird, wo- 65 risse der Offnungen des inneren Siebes dargestellt sind; 

bei die Formwalze an ihrer AuBenseite das als erstes form- Fig. 6 eine der Fig. 1 ahnliche Ansicht eines weiteren 

gebendes Element dienende Sieb aufweist, an dessen Innen- Ausftihrungsbeispieles einer \forrichtung zur DurcrifUhrung 

seite das zweite formgebende Element am Walzenkorper an- des erfindungsgemaBen \ferfahrens; 
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Fig. 7 eine der Fig. 2 ahnliche Darstellung, die cine in ein 
aufieres Sieb eingesteckte Foiie mit kegelartigen \brspriin- 
gen zeigt, wobei diese zur Yerdeutlichung in Qbertricben 
groficm MaBstab, ebenso wie enlsprechende Offhungen des 
Siebes, gezeigt sind; 5 

Fig. 8 einen der Fig, 3 ahnlichen Schnitt eines Abschnit- 
tes einer Formwalze mit auflerem Sieb und innerer, mit Vbr- 
sprOngen versehener Folic; 

Fig. 8a bis 8c den Fig, 3a bis 3c ahnliche Schnittdarstel- 
lungen, die Beispiele mtiglicher Gestaltungen der Hohl- 10 
raume des auBeren Siebes zeigen; 

Fig. 9 eine der Fig* 4 ahnliche Darstellung eines Kalan- 
ders; 

Fig. 10 eine stark vergrtifiert gezeichnete Draufsicht einer 
Offhung des auBeren Siebes mit in diese eingreifendem Vor- 15 
sprung der inneren Folic; 

Fig. 11 eine in ubertrieben groGem Mafistab gezeichnete 
perspektivische Ansicht eines aus Kunststoff gebildeten 
Stengels mit pyrarnidenformigcr endseitiger Vcrticfung; 

Fig. 12a und 12b perspektivische Ansichten von durch 20 
Kalandem bewirkten Formgebungen endseitiger Verdickun- 
gen des Stengels von Fig. 1 1 und 

Fig. 13a bis 13f in ubertrieben grofiera MaBstab gezeich- 
nete Draufsichten der SiebOffnungen des auBeren Siebes 
und in diese eingreifender \forsprtinge der inneren Folie. 25 

Fig. 1 zeigt in schematischerDarsteliung Teile einer Vbr- 
richtung zum Durchfuhren des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens mit einem Extruderkopf 1 als ZufUhreinrichtung fur in 
plastischem oder fliissigem Zustand befindlichen thermopla- 
stischen Kunststoff, der als ein Band, dessen Breite derjeni- 30 
gen des herzustellenden Haftverschlufiteiles cntspricht, dem 
Spalt zwischen einem Druckwerkzeug und einem Form- 
werkzeug zugefuhrt wind. Als Druckwerkzeug ist eine 
Diuckwalze 3 vorgeseben. Bei dem Formwerkzeug handelt 
es sich urn eine als Ganzes mit 5 bezeichnete Formwalze. 35 
Beide Walzen sind in den in Fig. 1 mit Bogenpf eilen 7 und 9 
angegebenen Drehrichtungen angetrieben, so daB zwischen 
ihnen ein Forderspalt gebiMet wird, durch den das Kunst- 
stoffband in Transportrichtung gefQidert wird, wahrend 
glcichzcitig im Spalt das Kunststoffband zum Trager 17 des 40 
HaftverschluBteiles gefbrmt wird und der Trager 17 an der 
an der Formwalze 5 anliegenden Seite durch die formgeben- 
den Elemente der Formwalze 5 die zur Bildung von Verha- 
kungsmitteln erforderliche Formgebung erhalL 

Zu diesem Zweck weist die Formwalze 5 am Umfang 45 
zwei formgebende Elemente in Form je eines Siebes auf, 
namlich eines auBeren Siebes U und eines inneren Siebes 
13, die aneinanderliegen, siehe aucb fig. 2. Wie insbeson- 
dere aus Fig. 1 und 3 zu ersehen ist, sind die Siebe 11 und 13 
so ineinandergesteckt, daB die durch die Siebttfmungen von 50 
auBercm Sieb 11 und innerem Sieb 13 gebildeten Hohl- 
raume 12 bzw. 14 mit gemeinsamer Achse 15 miteinander 
fiuchten, siehe insbesondere Fig. 3a. 

Wie letzteie Figur besonders deutlich erkennen laBt, ist 
die Dicke des Aufieren Siebes 11 grdfier als diejenige des in- SS 
neren Siebes 13, dessen Hohlraume 14 wiederum im Quer- 
schnitt grOBer sind als die Hohlraume 12 des auBeren Siebes 
11. Aufgrund dieser Konfigurarion wird der im Spalt zwi- 
schen Diuckwalze 3 und Formwalze 5 in die Hohlraume 12 
und 14 dngedrUcktc Kunststoff so gefbrmt, daB am Trager 60 
17 vorspringende Stengel 19 mit verdickten Enden 21 gcbil- 
det werden. Der Unteischied der Querschni ttsgrtM3eu der 
Hohlraume 12 und 14 ist so gewahlt, daB die Verhreifcerung 
an den Enden 21 lcdiglich so groB ist, daB nach teilweisem 
Oder voUstandigem Erharten des Kunststoffes das Auszie- 65 
hen der Stengel 19 aus den Hohlraumen 12, 14 sicher erfol- 
gen kann, wenn der Trager 17 Qber eine Ausziehwalze 23 
von der Formwalze 5 abgefuhrt wird. 
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Wie insbesondere aus Fig. 4 am Beispiel des links seitig 
eingezeichneten Stengels 19 zu ersehen ist, weist das freie 
Ende des aus den Sieben 11, 13 entformten Stengels 19 am 
freien Ende 21 nicht nur eine Verbreiterung auf, sondem 
eine kleine Vertiefung 25, die durch die in den Sieben einge- 
schlossene Luft entstanden ist. Durch HindurchfUhien durch 
einen in Fig. 4 nur teilweise angedeuteten Kalander, der un- 
beheizt oder beheizt sein kann, lassen sich die so geformten 
Enden 21 der Stengel 19 zu den in Fig. 4 reehtsseitig gezeig- 
ten Verhakungsmitteln mit pUzkopffftrrnigen endseitigen 
Verdickungcn 27 vcrfonncn. 

Bei der Wahl der Geometrie der Stengel 19 ist darauf zu 
achten, daB die Dicke der Stengel 19 im Vemaltnis zu ihrer 
L&nge groB genug gewahlt wird, so daB beim Xalandern nur 
die Enden 21 abgefl acht, nicht aber der gesamte Stengel 19 
zur Seite geknickt wird. 

Die Fig. 3a bis 3c zeigen, daB die Form der die Hohl- 
raume 12 und 14 bildenden Sieboffhungen verschiedenaitig 
gewahlt sein kann, insbesondere sind, wie Fig. 3a zeigt, 
kerne randseiu'gen Abrundungen erforderlich. Solche kon- 
nen jedoch, wie Fig. 3b und 3c zeigen, am auBeren Sieb 11 
an der AuBenseite oder an beiden Seiten vorgesehen sein. 
Auch das innere Sieb 13 konnte entsprechende Abrundun- 
gen aufweisen. Auch konnte, abweichend von den Darstel- 
lungen in den Fig. 1 und 3, die Dicke der Siebe 11 und 13 
gleich groB sein. Eine genaue Positionierung der Siebe 11 
und 13 relativ zueinander kann vor dem Aufziehen auf die 
gekQhlte Formwalze 5 durch Verkleben erfolgen, beispiels- 
weise mittels eines Zweikomponentenklebers. 

Fig. 5a bis 5i zeigen eine Anzahl moglicher Beispiele von 
Querschnittsformen der Siebofmungen, wobei der UmriB 
der die Hohlraume 14 definierenden Ofrnungcn des inneren 
Siebes 13 mit gestrichelten linien angedeutet und der ent- 
sprechende UmriB der Hohlraume 12 des auBeren Siebes 11 
durchgezogen dargestellt sind. Bei EindrOcken des Kunst- 
stoffes in die Hohlraume, wobei alle extrudierbaren Kunst- 
stoffe verwendet werden kttnnen, welche sich in Hohlfor- 
men eindrucken lassen, exgeben sich hierbei verschiedenar- 
tig gefbrmte Enden 21 an den Stengeln 19, die nach dem Ka- 
landem zu Verhakungsmitteln in Form verschiedenartig ge- 
fbrmter Verdickungen 27 fuhren. 

Fig. 6 zeigt ein weiteres Beispiel einer \famchtung zum 
Durchflhren des Verfahrens rrdt einer gegenttberdem zuvor 
beschriebenen Beispiel abgewandelten Formwalze 5. Diese 
weist als zweites formgebendes Element anstelle eines inne- 
ren Siebes eine am aufieren Sieb 11 an dessen Innenseite an- 
liegende Folie 31 mit auBeren Erhebungen in Form von \br- 
sprungen 33 auf. Wie beim ersten Ausfunrungsbeispiel die 
Hohlraume 14 des inneren Siebes 13, sind beim nunmehr 
beschriebenen Beispiel die \forspriinge 33, fluchtend zur 
Achse 15 (fig. 8a bis 8c), auf die Hohlraume 12 des auBeren 
Siebes U ausgerichtet. Wie Fig. 7 und 8 zeigen, ist das au- 
Bere Sieb 11 aus dickerem Material, beispielsweise von ei- 
ner Starke von mehreren Zehntel Millimetern, wahrend die 
innere Folie 31 wesentlich dunner, beispielsweise 0,1 mm 
stark sein kann. Die VorsprUnge 33, die kegel-, pyramiden- 
oder sternfbrmig sein kflnnen, lassen sich z. B. durch Atzen 
erzeugen, wie dies auch bei Schneidfolien fur Rotations- 
stanzvorxichtungen erfolgt Dabei bilden sich Figuren mit 
Flanken winkeln von ca. 60°. Auch Stachelwalzen mit einem 
gewebeverstfirkten 3 bis 8 mm starken Gummigrund sind 
einsetzbar. Wegen der Erhohungen laBt sich die innere Folie 
31 nicht ohne weiteres in das auBere Sieb 11 einschieben, 
laflt sich jedoch, 7 mit gestrichelter Linie angedeutet ist, so 
knicken, daB sie eingeschoben werden kann. Wenn die Folie 
31 sich dann wieder in ihre runde Form aufbiegt, zentrieren 
die VorsprUnge 33 auBeres Sieb U und innere Foiie 31 zu- 
einander, indem sich die VorsprUnge 33 in die Hohlraume 12 
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des Siebes 11 einsetzen. Eine gegenseitige \ferklebung ist 
daher nicht unbedingi erforderlich. 

Wic Fig. 8a bis 8c zeigen, konnen die R5nder der Hohl- 
raume 12 des auBeren Siebes 11 glatt odex abgerundet sein. 
Durch Einwirkung der Vorspriinge 33 bilden sich an den En- 5 
den 21 der Stengel 19 ausgepragte Vertiefungen 35, siehe 
linke Seite der Fig. 9 oder Fig. 11. Da die Enden 21 beim 
Formvorgang der Stengel 19 keineriei Verbreitcrung erf ah- 
ren, lafit sich der Trager 17 mit den Stengeln 19 sehr leicht 
von der Formwalze 5 abheben. Beam Kalandern, das durch- 10 
gefuhrt wird, wie zuvor unter Bczugnahme auf Fig. 4 be- 
schrieben wurde, ergeben sich aufgrund der endseitigen Ver- 
tiefungen 35 endseitige Verdickungen 27 als Verhakungs- 
mitteL, die, abhangig yon den Fonngebungen des Quer- 
schnittes der Hohlraume 12 des Siebes U und der Form der is 
VorsprUnge 33, pilzkopfartig, stemfbrmig oder dergleichen 
sein konnen, 

Fig, 10 und 11 verdeutlichen die Bildung einer pyrami- 
denformigen Vertiefung 35 dutch einen pyramidenformig 
geformten Vorsprung 33. Nach dem Kalandern ftihrt diese 20 
Pyramidenform der Vertiefung 35 je nach verwendetem 
Kunststofrmaterial zu einer Form der endseitigen Vbrdik- 
kung 27, wie sie in Fig. 12a dargestellt ist, oder zu der in 
Fig. 12b gezeigten Form der endseitigen Verdickung 27. 
Wenn es sich urn einen Xunststoff handelt, der beim Xalan- 25 
dern an den Pyramidenkanten 37 einreiBt, kommt es zu der 
in Fig. 12a gezeigten Kopffarm, andemfalls ergibt sich die 
in Fig. 12b gezeigte Form. 

Fig. 13a bis 13f zeigen einige Beispiele mftglicher Fonn- 
gebungen der Hohlraume 12 des auBeren Siebes 11 und der 30 
in die Hohlraume eingreif enden Vorspriinge 33. Es versteht 
sich, daB auch andere geometrische Formen gewahlt werden 
konnen. 

PatentansprUche 35 

1. Verfahren zur Herstellung eines Haf tverschluBteiles 
mit einer Vielzahl von einstiickig mit einem Trager 
ausgebildeten Verhakungsmitteln in Form von endsei- 
tige Verdickungen aufweisenden Stengeln, bei dem ein 40 
thermoplastischer Kunststoff in plastischem oder flUs- 
sigem Zustand dem Spalt zwischen einem Druckwerk- 
zeug und einem Formwerkzeug zugefuhrt wird und 
diese so angetrieben werden, daB der Trager ira Spalt 
gebildet und in einer Transporlrichtung gefbidert wird, 45 
bei dem als formgebendes Element am Formwerkzeug 
ein durchgehende Hohlraume aurweisendes Sieb ver- 
wendet wird und bei dem die Verhakungsmittel da- 
durch gebildet werden, dai3 der thermoplastische 
Kunststoff in den Hohlraurnen des Siebes zumindest SO 
teilweise erhSrtet, dadurch getoennzeichnet, daB ein 
solches Formwerkzeug verwendet wird, das an der 
vom Druckwerkzeug abgekehrten Seite des Siebes ein 
mit dessen Hohlraurnen zusammenwirkendes zweites 
formgebendes Element aufweist, dutch das der thermo- 55 
plastiscbe Kunststoff im Bereich der auBeren Enden 
der Stengel geformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Druckwerkzeug eine Druckwalze und als 
Formwerkzeug eine die formgebenden Elemente tra- 60 
gende Formwalze verwendet werden und daB beide 
Walzen fiir einen zwischen ihnen gebildeten Ffirder- 
spalt angetrieben werden, durch den der Trager in 
TVansportrichtung bewegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 65 
net, daB die Formwalze temperiert wird 

4. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB als an der Innenseite des 



Siebes angeordnetes zweites formgebendes Element 
ein inneres, zweites Sieb verwendet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein inneres Sieb mit gegenQber dem auBeren 
Sieb vergDofierten Siebttffiiungen verwendet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeicb- 
net, daB Siebe mit Siebfcffhungen unterschiedlicher 
und/oder von der Kreisform abweichender Quer- 
schnittsform verwendet werden, 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB Siebe unterschiedlicher 
Dicke verwendet werden, vorzugsweise ein inneres 
Sieb mit einer gegenUber dem auBeren Sieb verringer- 
ten Dicke verwendet wird 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB als an der Innenseite des 
Siebes angeordnetes zweites formgebendes Element 
eine mit Vorspriingen, welche sich in die Hohlraume 
des Siebes erstrecken, versehene Folie verwendet wird 
und daB durch diese Vorspriinge Vertiefungen in den 
Enden der aus dem Kunststoff geformten Stengel er- 
zeugt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB durch entsprechende Formgebung der Voc- 
sprUnge der Folie vertiefungen in Kegelform, Pyrami- 
denform oder Sternform in den Enden der Stengel er- 
zeugt werden. 

10. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach dem Entformen der 
mittels der formgebenden Elemente gebildeten Stengel 
deren Enden durch Kalandern zur Bildung der endseiti- 
gen Verdickungen vcrformt werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB als thermoplastischer 
Kunststoff Polyolefine oder Blends von Polyarniden 
verwendet werden. 

12. FlachenhaftverschluB mit einem nach dem Verfah- 
ren gemaB einem der AnsprUche 1 bis 11 hergestellten 
HaftverschluBteiL mit einer Vielzahl von einstiickig mit 
einem aus thermoplastischem Kunststoff gefertigten 
Trager ausgebildeten Verhakungsmitteln in Form von 
endseitige Verdickungen aufweisenden Stengeln. 
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